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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(5) Kuhlkorper fur Halbleiterbauelement 
® Die Erfindung betrifft einen Kuhlkorper fur ein zu kuh- 

lendes Element (80), insbesondere ein Halbleiterbauele- 
ment, mit einer Grundplatte (12), deren Unterseite (16) in 

einem Kontaktbereich (20) an dem zu kuhleriden Element 

(80) anbringbar ist, und einer Wand (14), die sich im We- 

sentlichen senkrecht von einem Randbereich der Obersei- 

te (18) der Grundplatte (12) erstreckt. Die Grundplatte (12) 

weist im Kontaktbereich (20) eine groBere Dicke (226) auf 

alsin umliegenden Bereichen und die Wand (14) weist zu- 

mindest eine sich in Langs rich tung erstreckende Verstar- 

kungsrippe (30, 30') und in einem Langsabschnitt nana 

der Grundplatte (12) zumindest einen Durchbruch (50) 

auf. Der Kuhlkorper (10, 10', 10 M ) ist mit einem Fliefcpress- 

verfahren einstuckig ausgebildet (Fig. 1a)l 
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Beschreibung 

[0001] Die voriiegende Erfindung betrifft einen Kiihikor- 
per fiir ein zu kuhlendes Element, insbesondere ein Halblei- 
terbauelement, mit einer Grundplatte, deren Unterseite in ei- 
nem Kontaktbereich an dem zu ktihlenden Element anbring- 
bar ist, und einer Wand, die sich im wesendichen senkrecht 
von einem Randbereich der Oberseite der Grundplatte er- 
streckt. Die Erfindung betrifft daneben ein Verfahren zur 
Ilerstellung eines solchen Kuhlkorpers. 
[0002] In viclcn Bcrcichcn der Tcchnik werden Kuhlkor- 
per eingesetzt, umdie von einem zu kuhlenden Element pro- 
duzierte Warme abzufuhreri und dieses damit zu kiihlen. 
Irisbesondere im Bereich der Halbleitertechnik wird der Ein- 
satz von Kuhlkorpern unumganglich, da die mittlerweile 
stark miniaturisierten Schaltkreise eine sehr hohe Leistung 
verbrauchen. Foiglich besteht gerade zur Kiihlung von Mi- 
kroprozessoren fiir einen einwandfreien Dauerbetrieb die 
Notwendigkeit, die auf kleinstem Raum entstehende Warme 
moglichst schnell abzufdhren. Aufgrund der immer weiter 
fortschreitenden Miniaturisierung im Bereich der Prozessor- 
technik, kommt dem Problem der Kiihlung in der Zukunft 
ein noch grofierer Stellenwert zu, wobei bedingt durch den 
harten Preiswettbewerb zwischeri den einzelnen Herstellem 
solchcr Mikroprozcssorcn auch der kostcngiinstigen Hcr- 
stellung des Kuhlkorpers eine nicht unbeachtliche Rolle zu- 
kommt. 

[0003] Vor diesem Hintergrund besteht die Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung darin, einen Kuhlkorper insbeson- 
dere rur Halbleiterbaueiemente zu schaffen, der einerseits 
eine sehr hohe Kuhlleistung aufweist und andererseits ko- 
stengunstig herstellbar ist. 

[0004] Diese Aufgabe wird bei einem Kuhlkorper der ein- 
gangs genannten Art dadurch geldst, daft die Grundplatte im 
Kontaktbereich eine groBere Dicke aufweist als in umlie- 
genden Bereichen, die Wand zumindest eine sich in Langs- 
richtung erstreckende Verstarkungsrippe und in einem 
Langsabschnitt nahe der Grundplatte zumindest einen 
Durchbrueh aufweist, und der Kuhlkorper mit einem FlicB- 
preBverf ahren einstiickig ausgebildet ist. 
[0005] Dadurch, daB im Kontaktbereich mehr Material 
des Kuhlkorpers zur Abfuhrung der im Halbleiterbauele- 
ment entstehenden Warme vorhanden ist, laBt sich die Kiih- 
lung gegeniiber den bisherigen Losungen, bei denen die 
Grundplatte im wesentlichen gleiche Dicke aufweist, weiter 
verbessem. Mit Hilfe der sich in Langsrichtung erstrecken- 
den Wand, die zusammen mit der Grundplatte einen topffor- 
migen Korper biidet, laBt sich bei einem aufgesetzten Ltif- 
ter, eine gezielte LuftfUhrung zu der Grundplatte erreichen. 
Dariiber hinaus dient auch die Wand als Kuhlkorper, der von 
der Luft uberstrichen wird. Der Einsatz eines HieBpreBver- 
fahrens, das als solches bekannt ist, zur Herstellung des 
Kuhlkorpers hat einerseits den Vortcil, daB cs auBcrst ko- 
stengiinstig ausfuhrbar ist und andererseits einen einstucki- 
gen Kuhlkorper ermoglicht, bbgleich die geometrische 
Form kompliziert ist. 

[0006J Bei einer einstiickigen Ausgestaltung des Kuhlkor- 
pers wird das im Stand der Technik vorhandene Problem 
hinfallig, daB gerade Verbindungsbereiche zwischen mitein- 
ander verbundenen Elementen, also beispielsweise Wand 
und Grundplatte, den Warmeubergang verschiechtern. 
[0007] In einer bevorzugten Weiterbildung des erfin- 
dungsgemaBen Kuhlkorpers ist der Durchbrueh als Schlilz 
ausgebildet, der sich in Urnfangsrichtung, vorzugsweise 
iiber den gesamten Umfang der Wand, erstreckt. 
[0008] Dies hat den Vorteil, daB sich der Luftstrom so ein- 
stellen laBt, daB er moglichst gleichmafiig iiber alle Bereiche 
der dem Liifter zugewandten Seite der Grundplatte (Ober- 



seite) uberstreicht. Dariiber hinaus laBt sich durch entspre- 
chende Dimensionierung des Schlitzes, insbesondere die 
Schlitzhohe (in Langsrichtung), die Stromungsgeschwin- 
digkeit innerhalb des topfformigen Kuhlkorpers festlegen 

5 (bei gleichbleibender Lufterleistung). 

[0009] Zur Veranderung des Stromungsverhaltens ist es 
daneben auch moglich, mehrere in Langsrichtung beabstan- 
dete Schlitze vorzusehen und/oder die Offhungsflache der 
Schlitze auf der Innenseite und auf der AuBenseite der Wand 

L0 unterschiedlich auszugestalten. 

[0010] In einer bevorzugten Weiterbildung sind mehrere 
in Langsrichtung verlaufende Verstarkungsrippen beabstan- 
det zueinander, beispielsweise in einem Winkel von 45° vor- 
gesehen. 

15 [0011] Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB der Kuhlkor- 
per als solcher eine groBere Stabilitat erhalt und daB dane- 
ben eine weitere OberflachenvergroBerung erzielt wird, die 
die Kuhlleistung weiter verbessert. SchliefiUch erlauben die 
Verstarkungsrippen eine Ausgestaltung der Schlitze entlang 

20 des gesamten Umfangs der Wand, wobei in diesem Fall al- 
leine die Verstarkungsrippen die einzelnen Langsabschnitte 
der Wand miteinander verbinden. 

[0012] In einer bevorzugten. Weiterbildung weist die 
Wand an ihrem der Grundplatte gegemiberliegenden Ende 
25 cine Befestigungsvorrichtung fiir einen Luftcr auf. 

[0013] Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB ein handels- 
iiblicher Liifter sehr einfach auf den Kuhlkorper aufgesetzt 
werden kann. 

[0014] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
30 tragt die Grundplatte eine Vielzahl von Kuhlstiften, die sich 
ausgehend von der Oberseite der Grundplatte senkrecht 
dazu erstrecken. Die Anzahl der maximal moghchen Kuhl- 
sdfte hangt dabei alleine von der Grundrlache der Grund- 
platte ab. Die einsetzbare Anzahl von Kuhlstiften liegt somit 
35 in einem Bereich von null bis zur maximal moglichen An- 
zahl. Welche Anzahl gewahlt wird, harigt dabei in der Regel 
von der zu erbringenden Kuhlleistung ab. 
[0015] Auf jeden Fall haben die Kuhlstifte den Vorteil, 
daB die Kiihllcistung durch weitere VcrgroBcrung der zur 
40 Abgabe von Warme zur Verfugung stehenden Oberflache 
verbessert wird. 

[0016] Gegeniiber der Losung, Verstarkungsrippen nur 
wenig von der Wand iiberstehen zu las sen, ist es in einer be- 
vorzugten alternativen Weiterbildung moglich, die Verstar- 
45 kungsrippen zumindest bis zur Mitte der Grundplatte auszu- 
bilden, so daB diese Verstarkungsrippen den Innenraum des 
topfformigen Kuhlkorpers in mehrere langs verlaufende 
Sektoren aufteilen. 

[0017] Diese Losung fiihrt ebenfalls zu einer VergroBe- 
50 rung der Oberflache und zusatzlich zu einem sehr stabilen 
Aufbau des Kuhlkorpers. 

[0018] Es vers tent sich, daB die beiden vorgenannten Lo- 
sungen, namlich einerseits scnkrcchtc Kuhlstifte und ande- 
rerseits nach innen verlaufende Verstarkungsrippen beliebig 

55 kombinierbar sind. 

[0019] Besonders bevorzugt ist die Grundplatte kreisfor- 
mig ausgebildet, so daB Wand und Grundplatte zusammen 
einen rohrformigen Bee her biiden. Seibstverstandhch ist die 
Erfindung nicht darauf beschrankt, vielmehr kann die 

60 Grundplatte auch andere geometrische Formen annehmen* 
beispielsweise kann sie oval oder rechteckformig bzw. qua- 
dratisch sein. Im letztgenannten Fall umfaBt die Wand ins- 
gesamt vier Wandelemente, die miteinander verbunden sind 
und zusammen mit der Grundplatte einen auf einer Seite of- 

65 fenen Quader biiden. 

[0020] All die vorgenannten Elemente und Formen des 
Kuhlkorpers lassen sich sehr einfach mit Hilfe eines FlieB- 
preBverfahrens herstellen, was eine nachgeordnete getrennte 
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Montage von Kiihlrippen oder ahnlichem auf die Grund- 
platte entbehrlich macht. Vielmehr ist der Kuhlkorper trotz 
der komplizierten geometrischen Form aus einem Stuck her- 
gestellt, so daB problematiscHe Warmeubergzinge zwischen 
miteinander verbundenen Elementen nicht entstehen. 5 
[0021] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe 
wird auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Kiihlkdrpers geldst, bei deni der Kuhlkorper 
aus einem geeigneten Material, insbesondere Aluminium, 
einer Aluminiumlegierung oder Kupfer, flieBgepreBt, vor- 10 
zugswcisc riick warts flieBgepreBt wird. Sclbstvcrstandlich 
kann der Kuhlkorper auch im Wege eines VorwartsflieB- 
preB-Verfahrens hergestellt werden. 

[0022] Der Vorteil des FUeBpreB-Verfahrens liegt - wie 
bereits erwahnt - unter anderem darin, daB es eine kosten- 15 
giinstige Fertigung von geometrisch komplizierten Teilen 
ermoglicht. Dartiber hinaus sind die mit diesem Verfahren 
hergestellten Teile einstiickig und damit ohne problemati- 
sche Warmeubergange zwischen miteinander verbundenen 
Teilen. 20 
[0023] Die in die Wand einzubringenden Durchbrtlche 
werden vorzugsweise nach dem FlieBpressen eingestochen. 
Bevorzugt wird die Unterseite der Grundplatte nach dem 
FlieBpressen nachbearbeitet, urn eine gewunschte Oberfla- 
chcnqualitat, insbesondere cine schr cbene Flachc zu crhal- 25 
ten, um den Kontakt zu dem zu kiihlenden Element zu ver- 
besserh. 

[0024] Die flieBgepreBte Wand und die Kiihlstifte werden 
bevorzugt am Ende des Herstellungsverfahrens auf die ge- 
wiinschte Lange gebracht. 30 
[0025] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus der Beschreibung der beiliegenden 
Zeichnung. 

[0026] Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlautemden Merkmale nicht nur in 35 
der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in an- 
deren Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lasscn. 

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Aus- 40 
fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die begleitenden 
Zeichnungen naher erlautert, Dabei zeigen: 
[0028] Fig. la eine schematische geschnittene Seitenan- 
sicht eines Kiihlkdrpers; 

[0029] Fig. lb eine schematische geschnittene Draufsicht 45 
des Kiihlkorpers; 

[0030] Fig, lc eine schematische, teilweise aufgebroche 
Seitenansicht des Kiihlkorpers; 

[0031] Fig. 2 eine schematische geschnittene Draufsicht 
eines Kiihlkorpers gemaB einer weiteren Ausfuhrungsform; 50 
[0032] Fig. 3 a eine schematische, teilweise aufgebro- 
chene Seitenansicht eines Kiihlkorpers gemaB einer weite- 
ren Ausfuhrungsform; und . 

[0033] Fig. 3b eine schematische geschnittene Draufsicht 
des Kiihlkorpers von Fig. 3 a. 55 
[0034] Nachfolgend werden anhand der Fig. 1 bis 3 rneh- 
rere Ausfuhrungsformen eines Kiihlkorpers beschrieben. 
Zur Vereinfachung werden in alien Figuren fur gleiche Teile 
die gleichen Bezugszeichen verwendet, so daB dann auf eine 
nochmalige Beschreibung dieser Teile verzichtet werden 60 
kann. 

[0035] In Fig. la ist ein Kuhlkorper mit dem Bezugszei- 
chen 10 gekennzeichnet. Der Kuhlkdrper 10 wird zur Kiih- 
lung eines Halbleiterbauelements, insbesondere eines Mi- 
kroprozessors eingesetzt, der in Fig. la gestrichelt darge- 65 
stellt und mit dem Bezugszeichen 80 gekennzeichnet ist. 
Der den eigentlichen Chip tragende Bereich des Prozessors 
80 ist ebenfalls gestrichelt dargestellt und mit dem Bezugs- 



zeichen 82 gekennzeichnet 

[0036] Der Kiihlkorper 10 weist eine Grundplatte 12 so- 
wie eine Wand 14 auf. Die Grundplatte 12 ist in Draufsicht 
kreisfbrmig ausgebildet und besitzt eine Unterseite 16 sowie 
eine Oberseite 18. Die Unterseite 16 ist besonders eben aus- 
gebildet und liegt im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel fla- 
chig auf dem Prozessor 80 auf. Der Chip-Bereich 82 des 
Prozessors 80 ist in Kontakt mit einem Kontaktbereich 20, 
der in Fig. la gestrichelt dargestellt ist. Es ist denkbar, daB 
in diesem Kontaktbereich 20 eine Ausnehmung vorgesehen 
ist, in die cin besonders gut warmclcitcndcs Material cingc- 
legt werden kann, bei spiels weise ein Kupferstreifen. Ein 
solcher Kupferstreifen ist beispielhaft mit dem Bezugszei- 
chen 22 gekennzeichnet 

[0037] Senkrecht zu der kreisformigen Grundplatte 12 er- 
streckt sich von deren Randbereich die Wand 14, wobei die 
Wand 14 die Grundplatte 12 in Umfangsrichtung vollstan- 
dig umgibt so dafi die Grundplatte 12 und die Wand 14 ei- 
nen topffbrmigen Korper bilden. Der von der Grundplatte 
12 und der Wand 14 urhschlossene Innenraum ist mit dem 
Bezugszeichen 24 gekennzeichnet 

[0038] An der dem Innenraum 24 zugewandten Seite der 
Wand 14 sind mehrere Verstarkungsrippen 30 vorgesehen, 
die sich von der Oberseite der Grundplatte 12 bis zum ge- 
gcniibcrlicgcndcn Endc der Wand 14 in Langsrichtung cr- 
strecken. Diese Verstarkungsrippen 30 ragen in den Innen- 
raum 24 hinein. In der in Fig. lb gezeigten Draufsicht ist zu 
erkennen, dafi im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel insge- 
samt vier Verstarkungsrippen gleichmaBig endang des Um- 
fangs der Innenwand 14 beabstandet (also im Winkel von 
90° zueinander) angeordnet sind. Es versteht sich, daB die 
Zahl der Verstarkungsrippen beliebig je nach Anwendungs- 
fall gewahlt werden kann. Der Obersichtlichkeit wegen sind 
im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel jedoch nur vier Ver- 
starkungsrippen gezeigt. 

[0039] Im Innenraum 24 des Kiihlkorpers 10 sind eine 
Reihe von Kuhlstiften 40 vorgesehen. Die Kiihlstifte 40 er- 
strecken sich parallel zur Wand 14 und damit senkrecht zur 
Grundplatte 12, wobci sic aus dicscr hervorgchen. In Fig. lb 
sind insgesamt 14 Kiihlstifte 40 dargestellt, wobei diese An- 
zahl rein beispielhaft gewahlt wurde. Es versteht sich, daB 
die Anzahl der Kiihlstifte frei gewahlt werden kann. Alleine 
die zur Verfugung stehende Flache der Oberseite der Grund- 
platte 12 begrenzt die maximal mogliche Anzahl von Kuhl- 
stiften 40. 

[0040] In Fig. la ist noch zu erkennen, daB in dem dem 
Kontaktbereich 20 gegentiberliegenden Bereich der Ober- 
seite 18 der Grundplatte 12 eine Materialverdickung 26 vor- 
gesehen ist, die im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel eine 
kegelstumpflbrmige Erhebung 27 bildet, wie dies auch in 
Fig. lb zu erkennen ist. Damit ist die Dicke der Grundplatte 
12 im mittleren Bereich groBer als in den umgebenden Be- 
reichen. Auf der Erhebung 27 ist im vorliegenden Ausfiih- 
rungsbeispiel ein weiterer Kiihlstift 40 vorgesehen. 
[0041] Die Wand 14 weist in ihrem der Grundplatte 12 zu- 
gewandten Langsendabschnitt Schlitze 50 auf, die sich, wie 
in Fig. lc deutlich zu erkennen ist - iiber den gesamten Urn- 
fang der Wand 14 erstrecken. Im vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiei sind insgesamt drei in Tiingsrichtung beab- 
standet zueinander angeordnete vSchlitze 50 vorgesehen. Die 
Schlitze 50 stellen eine Verbindung von dem Innenraum 24 
nach auBen her. Die Verstarkungsrippen 30 sind nicht ge- 
schlitzt und sorgen deshalb dalur, daB die durch die Schlitze 
50 getrennten Langsabschnitte der Wand 14 miteinander 
verbunden bleiben, Es versteht sich, daB die Anzahl der 
Schlitze und deren Form beliebig gewahlt werden konnen. 
[0042] Der Kuhlkorper 10 besitzt eine - nicht dargestellte 
Befestigungsvorrichtung an seinem der Grundplatte 12 ge- 
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geniiberliegenden Ende zur Befestigung eines schematisch 
dargestellten handelsiiblichen Liifters 60. Der Liifter 60 
wird, wie mit Pfeiien 61 kenntlich gemacht, auf das Ende 
der Wand 14 aufgesetzt und mit dieser verbunden, beispiels- 
weise mittels Schrauben. Der Liifter 60 uberdeckt vollstan-. 5 
dig die der Grundplatte 12 gegemiberliegende OrTnung des 
Kuhlkorpers 10. 

[0043] Der Liifter 60 dient dazu, die Kuhlleistung des 
Kuhlkorpers 10 zu erhdhen, indem er einen Luftstrom er- 
zeugt, der an der Oberflache der einzelhen Elemente des 10 
Kiihlkorpcrs 10 vorbcistrcicht. Dieser Luftstrom ist in Fig. 
la mit Pfeiien 70 kenntlich gemacht. Irn vorliegenden Aus- 
fuhrungsbeispiel blast der Liifter 60 Luft von oben in den In- 
nenraum 24 hinein, die dann durch die im unteren Bereich 
liegenden Schlitze 50 wieder austritt. Es ist zu erkennen, daB 15 
in dem so entstehenden Luftstrom sowohl die Kiihlstifte 40, 
die Verstarkungsrippen 30, die Erhebung 27 als auch die 
Oberseite der Grundplatte 12 liegt Damil laBt sich ein War- 
metransport von diesen Elementen auf die nach aufien stro- 
mende Luft bewerksteiligen. 20 
[0044] Es versteht sich, daB die Strdmungsrichtung auch 
umgekehrt werden kann, d. h. daB der Liifter 60 Luft von au- 
fien durch die Schlitze in den Innenraum 24 einsaugt und 
diese Luft dann nach oben ausblast. 

[0045] In Fig, 2 ist cine wcitcrc Ausfuhrungsform cincs 25 
Kuhlkorpers 10 in einer geschnittenen Draufsicht darge- 
stellt. Dieser Kuhlkorper 10' unterscheidet sich gegeniiber 
dem vorgeschriebenen Kuhlkorper 10 alleine durch die 
Form der Grundplatte 12, die bei diesern Ausfuhrungsbei- 
spiel nicht rund sondem viereckig ausgebildet isL Entspre- 30 
chend bildet die Wand 14 keinen zylindrischen sondern ei- 
nen vierflachigen Korper. Auch diese Wand 14 weist in ei- 
nem unteren Langsabschnitt mehrere Schlitze 50 auf, die 
sich tiber den gesamten Umfang erstrecken. 
[0046] Da die Funktionsweise dieses Kuhlkorpers 10* 35 
identisch zu der des Kuhlkorpers 10 ist, soil auf eine noch- 
malige Beschreibung verzichtet werden. 
[0047] Eine weitere Ausfuhrungsform eines Kuhlkorpers 
ist in den Fig. 3a und 3b gczcigt und mit dem Bczugszcichcn 
10" gekennzeichnet. Im Unterschied zu dem in Fig. la ge- 40 
zeigten Kuhlkorper 10 sind hier die Verstarkungsrippen 30 
als Wande 30' ausgebildet, die sich senkrecht von der Wand 
14 nach innen in den Innenraum 24 bis zur Mitte hin erstrek- 
ken. In Fig. 3a ist zur Verdeutiichung die Verstarkungswand 
30* gestrichelt dargestellt. Die beabstandet zueinander ange- 45 
ordneten Verstarkungswande 30' sind in der Mitte des Kuhl- 
korpers 10 miteinander verbunden, wie dies in Fig. 3b deut- 
lich zu erkennen ist. Die Verstarkungswande 30 teilen somit 
den Innenraum 24 in mehrere Sektoren 24* auf. Wie in den 
vorgenannten Ausfuhrungsformen lassen sich in diesen Sek- 50 
toren 24' Kuhlstifte 40 vorsehen. 

[0048] Bei aufgesetztem Liifter 60 ergibt sich auch fur 
diesen Kuhlkorper 10' cin Luftstrom von oben in Richtung 
zur Grundplatte 12 und dann durch die Schlitze 50 nach au- 
Ben, wie dies durch Pfeile 70 gekennzeichnet ist. 55 
[0049] Es versteht sich, daB die bei dieser Ausfuhrungs- 
form gewahlte Anzahl an Verstarkungswanden 30* rein bei- 
spielhaft ist und keine Beschrankung darstellen soli. Viel- 
mehr lassen sich sowohl mehr als auch weniger Verstar- 
kungswande 30* vorsehen. 60 
[0050] Die in den Fig. 1, 2 und 3 gezeigten verschiedenen 
Ausfiihrungsformen eines Kiihlkorpers 10, 10*, 10" lassen 
sich mit einem FlieBpreBverfahren herslellen. TVotz der 
komplizierten geometrischen Formen dieser Kuhlkorper ist 
es mit dem FlieBpreBverfahren moglich, einen einstiickigen 65 
Kuhlkorper 10 herzustellen, was einerseits das Fertigungs- 
verf ahren vereinfacht, da nur wenige Verf ahrensschritte not- 
wendig sind, und andererseits ein einstiickiges Element lie- 
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fert. 

[0051] Das FlieBpreBverfahren erfordert als Ausgangsma- 
terial bspw. eine kreisforrnigen Scheibe aus Aluminium oder 
einem anderen geeigneten Material. Mit einem entspre- 
chend hergestellten Werkzeug konnen die Grundplatte 12, 
die Wand 14, die Verstarkungsrippen 30, die Kiihlstifte 40 
sowie die Erhebung 27 in einerri Prefivorgang (Ruckwarts- 
flieBpressen) ausgeformt werden. Der Kuhlkorper 10 kann 
nach dem FlieBpressen einfach durch Abstreifen iiber den 
Rand der Wand 14 vom Werkzeug getrennt werden. 
[0052] Nach dem FlieBpressen werden die Schlitze 50 in 
die Wand 14 eingestochen, wobei dieser Vorgang bei einem 
rotationssymmetrischen Korper mit einer Drehmaschine er- 
folgen kann. AnschlieBend wird - je nach Bedarf - die Un- 
terseite 16 der Grundplatte 12 nachbearbeitet, um eine opti- 
male Kontaktrlache im Kontaktbereich 20 zu erreichen. 
[0053] Sbfem es aus asthetischen Griinden gewiinscht 
wird, konnen die Kuhlstifte 40 auf eine gemeinsame gleiche 
Lange abgelangt werden. 

[0054] Da ein Liifter 60 auf den Kuhlkorper 10 aufgesetzt 
wird, erfolgt ebenf alls eine Nachbearbeitung des der Grund- 
platte 12 gegenuberliegenden Endes der Wand 14. 
[0055] Nach alledem zeigt sich, daB ein Kuhlkorper ge- 
schaffen wurde, der sich trotz sehr groBer Oberflache und 
damit komplizicrter Geometric einfach und damit kostcn- 
giinstig herstellen laBt. Femer lassen sich durch das ge- 
wahlte Herstellungsverfahren problembehaftete Ubergange 
von miteinander verbundenen Elementen vermeiden, so daB 
eine Optimierung der Warmeiibertragung erzielbar ist. Die 
vorgenannten Kiihlkorper erreichen damit sehr hohe Kuhl- 
leistungen und lassen sich zur Kiihlung von Hochleistungs- 
prozessoren sehr gut einsetzen. 

Patentansprtiche 

1 . Kuhlkorper fur ein zu kiihlendes Element (80), ins- 
besondere ein Halbleiterbauelement, mit 

einer Grundplatte (12), deren Unterseite (16) in einem 
Kontaktbereich (20) an dem zu kuhlcndcn Element 
(80) anbringbar ist, und 

einer Wand (14), die sich im wesentlichen senkrecht 
von einem Randbereich der Oberseite (18) der Grund- 
platte (12) erstreckt, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Grundplatte (12) im Kontaktbereich (20) eine gro- 
Bere Dicke (226) aufweist als in umliegenden Berei- 
chen; 

die Wand (14) ziimindest eine sich in Langsrichtung er- 
streckende Verstarkungsrippe (30, 30') und in einem 
Langsabschnitt nahe der Grundplatte (12) zumindest 
einen Durchbruch (50) aufweist, und 
der Kuhlkorper (10, 10', 10") mit einem FlieBpressver- 
fahren einstiickig ausgebildet ist. 

2. Kiihlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchbruch (50) als Schlitz (50) aus- 
gebildet ist, der sich in Umfang srichtung, vorzugs- 
weise iiber den gesamten Umfang der Wand (14) er- 
streckL 

3. Kuhlkorper nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere in Langsrichtung beabstandete 
vSchlitze (50) vorgesehen sind. 

4. Kuhlkorper nach einem der vorhergehenden An^ 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere in 
Langsrichtung verlaiifende Verstarkungsrippen (30, 
30') beabstandet zueinander vorgesehen sind. 

5. Kuhlkorper nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Wand (14) 
an ihrem der Grundplatte (12) gegenuberliegenden 
Ende eine Befestigungsvorrichtung fur einen Liifter 
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(60) aufweist. 

6. Kuhlkdrper nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Grundplatte 
(12) eine Vielzahl von Kiihlstiften (40) tragu die sich 
ausgehend von der Oberseite (18) der Grundplatte (12) 5 
senkrecht dazu erstrecken. 

7. Ktihlkflrper nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl sich die Verstar- 
kungsrippe(n) (30") zumindest bis zur Mitte der 
Grundplatte erstreckt 10 

8. Kuhlkorpcr nach cincm der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Wand (14) 
als Luftfuhrungselement dient. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Kiihlkorpers nach 
einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB der Kuhlkorper (10) aus einem geeigneten Material 
RieBgepresst wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Material Aluminium oder eine Aluminium- 
Legierung verwendet wird. 20 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Durchbruch (50) nach dem 
FlieBpressen in die Wand (14) eingestochen wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 1 1 , da- . 
durch gekennzeichnet, daB die Untcrscitc (16) der 25 
Grundplatte (12) nach dem FlieBpressen nachbearbei- 
tet wird, um eine gewiinschte Oberflachengute zu er- 
halten. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Wand (14) und/oder die 30 
Kuhlstifte (40) nach dem FlieBpressen abgelangt wer- 
den. 
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TI: Cooling element for a semiconductor component formed in one 

piece using flow molding process 
PN: DE10050126-A1 
PD: 02.05.2002 

AB: NOVELTY - The cooling element includes a base plate (12) 

whose lower side can be attached to the element (80) to be 
cooled, in a contact region (20) . A wall (14) extends 
perpendicularly from an edge of the upper surface (18) of the 
base plate. The base plate has a greater thickness in the 
contact region than in the surrounding regions. The wall (14) 
has an elongate reinforcing rib (30) and a perforation (50) 
near the base plate. The cooling element (10) is formed in one 
piece using a flow molding process. DETAILED DESCRIPTION - 
INDEPENDENT CLAIMS also cover a method of manufacturing the 
element.; USE - For cooling semiconductor chips in use. 
ADVANTAGE - The element can be manufactured at low cost and 
provides a high cooling effect. DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The 
drawing shows a sectional view of the element, element 10 base 
plate 12 wall 14 lower side 16 upper side 18 contact region 20 
copper strip 22 interior 24 thickened part 26 reinforcing ribs 
30 cooling pin 40 slit 50 fan 60 air flow 70 microprocessor 80 
chip region 82 
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